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(54) Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Tissue-Papierbahn 


(57) Die Erftndung betrifft eine Maschine zur Her- 
stellung einer Faserstoffbahn (1), insbesondere .einer 
Tissue-Papierbahn, mit wenigstens einer eine Schuh* 
prefJeinheit (2) und ainen Trockenzyllnder (3) umfas- 
senden Presse zur Bildung eines verlangerten 
PreBspaltes (4), 

Davon ausgehend soil die Entwasserung intensiver 


und volumenschonender gestaltet werden. 

Erreicht wird dies dadurch. daS durch den PreB- 
spalt (4) neben der Faserstoffbahn (1) zumlndest ein 
wasserdurchl&ssiges und -aufnehmendes Band (5) 
gefQhrt ist und das Band (5) vor dem PreGspalt (4) Qber 
wenigstens eine besaugte Vorrlchtung (6) gefuhrt wird. 
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Beschrelbung 

[00011 Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her- 
steilung einer Faserstoffbahn, Insbesondere einer Tie* 
sue-Papiertiahn, mit wenigstens siner eine 
SchuhpreSeinheit und einen Trockenzyiinder umfassen- 
den Presse zur Blldung eines veriangerten PreBspal- 
tes. 

[00021 Eine derartige Maschine wird beispielsweise in 
der DE-OS 4-2 24 730 beschrieben. 'Dabei wird die 
Faserstoffbahn Ober zumindest einen weiteren vorgela- 
gerten PreBspalt zur Entwasserung gefOhrt, wobei die 
Faserstoffbahn zwischen beiden PreBspaften gemein- 
sam mit einem wasserundurchlassigen Band lauft. 
[0003] SchuhpreBeinheiten blaten in diesem Zussam- 
menhang den Vortell einer effektlven und volumenscho- 
nenden Entwasserung, was Insbesondere bei f Tissue- 
Papieren von wesentlicher Bedeutung ist. Wahrend der 
Grad der Entwasserung vom PreBimpuis als integral 
des Prefldruckes Gfcer der PreBfceit abhangt, wird der 
EnfluS auf das Volumen vom Druckmaximum in der 
PreOzone bestimmt. Dabei erfoigt der Transport vom 
Formersieb der Maschine durch beide PreBstellen mit 
einem wasserundurchlassigen Band. Dieses Band ver- 
hindertzwar eine RGckbefeuchtung der Faserstoffbahn, 
kann iedoch wegen der fehlenden Wasseraufnahmefa- 
hlgkelt keinen Bertrag zur Entwasserung in den PreB- 
stellen leisten. Aus diesem Grund wird durch den 
vorgelagerten PreBspalt ein wasseraufnehmendar Filz 
gefOhrt Dies bedeutet, daft die Entwasserung im 
weseritlichen in diesem PreBspalt stattfindet Oiese 
Maschinen sind daher nicht nur unbefriedlgend hin- 
srchtlich der Entwasserungslelstung sondern auch des 
Aufwandes, 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine ein- 
fach aufgebaute Maschine zur Herstellung einer Faser- 
stoffbahn, insbesondere einer Tissue-Papierbahn zu 
schaffen, die einfach aufgebaut ist und eine mfiglichst 
intensive und volumenschonande Entwasserung ' 
gewahrieistet 

[0005] ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe dadurch 
gelfist, daB durch den PreBspalt neben der Faserstoff- 
bahn zumindest ein wasserdurchlassiges und -aufneh* 
mendes Band In Form eines Siebes, Fiizes o, a. gefOhrt 
ist und das Hand vor dem PreBspalt Ober wenigstens 
eine besaugte Vornchtung gefOhrt wircL 
[0006] Durch die Verwendung der besaugten Vornch- 
tung ist es m6g|fch, ausreichend Wasser aus dem Band 
und gegebenenfalls sogar der Faserstoffbahn zu entfer- 
nen. so daB das Wasseraufnahmevermagen des Ban* 
des susreicht urn das im PreBspalt ausgepreGte 
Wasser aufzunehmen, AuBerdem wird die FQcHbe- 
feuchtung der Faserstoffbahn vermindert 
[0007] im Ergebnls entsteht eine einfach aufgebaute 
Maschine. die mit nur einem PreBspalt auskommen 
kann. Qieichzeitig ist es magtich, das Band im Former- 
teil zur Aufnahme der Faserstoffsuspension aus einem 
Stoffauflauf zu verwenden. Hlerdurch entfSHt die Not- 


wendigkeit der Obergabe der Faserstoffbahn zwjschen 
verschiedenen Bandern. AuBerdem kann der Trocken- 
zylinder als Tissue-Trockenzylinder eingesetzt werden, 
wobei die Faserstoffbahn nach erfolgter Trocknung vor- 
s zugsweise Ober einen Kreppschaber von dem Trocken- 
zyiinder abgeschabt wird. 

[0008] Das Band sotlte gemeinsam mit der Faserstoff- 
bahn uber die besaugta Vorrichtung gefOhrt werden, 
wobei die Faserstoffbahn an Gen, d. h. auf der nicht- 

10 besaugten Seite des Bandes flegt. Als besaugte Vor- 
richtung eignet sich insbesondere eine besaugte Walze, 
Es ist jedoch beispielsweise auch der Einsatz von 
einem oder mehreren Saugkasten mOglich. 
[0009] Besaugte Walzen bestehen im aligemeinen 

is aus einem perforierten Walzenmantel in dessen Inne- 
ren entweder durch direkten AnschluB an eine Vakuum- 
queile oder durch Besaugung des nicht* 
umschlungenen Bereiches der Walze ein Untardruck 
erzeugt wird, Diese Walzen sind einfach er aufgebaut 

so als die haufig in derartigen Maschinen zur Anwendung 
kommenden besaugten PreBwafzen. da diese stabiler 
konstruiert sern mussen und eventuell sogar Stotzele- 
mente besitzen. 

[001 0] Als besonders vorteiihaft hat es sich erwiesen, 
35 wenn die SchuhpreBefnheit zumindest quer zur Bahn- 
iaufrichtung mehrere PreBzonen aufweist die unabhan- 
gig voneinander gesteuert werden kflnnea. Dies 
ermOgllcht die Einstellung eines gewOrtschten Pre 8- 
kraftprcfii6 quer zur Bahnlaufrfchtung unabhangig von 
30 der Durchbiegung des Trockenzylinders, Irrfolgedessen 
mufi der Trockenzyiinder auch nicht bombiert sein, was 
die Herstellung vereinfacht. 

[0011] Die erhfihte Temperatur des Trockenzylinders 
sorgt auBerdem dafGr, daB die VIskosftat des Wassers 
35 im PreBspalt verringert und damit die Entwasserung 
verbessert wird. 

[0012] Nachfolgend soli die Erfindung an einem Aus- 
fQhrungsbelspiel naher eriautert werden. In der beige- 
fOgten Zeichnung zeigt die Figur eine schernatische 

40 Teilansicht einer Maschine zur Herstellung einer Tis- 
sue-Papierbahn, Dabei sind ober einen Berelch einer 
sogenannten Formierwalze 11 gemeinsam ein endlo- 
ses Band 5 in Form eines Fiizes sowie ein wetteres, 
endloses Formiersieb 12 gefOhrt, wobei jedoch nur das 

4S Bsnd 5 gfinzlich urn die Formierwalze 11 veriauft In 
den Einlaufspalt zwischen dem Filz und dem Formier- 
sieb 12 wird mittels eines bekannten Stoffauflaufs 8 die 
Faserstoffsuspension eingebracht. Die sich dabei toil- 
dende Faserstoffbahn 1 wird nach dem Umschlingungs- 

so bereich der Formierwalze 1 1 gemeinsam mit dem Band 
5 bis zu einem veriangerten PreBspalt 4 weitergefuhrt. 
Vor Erreichen des PreBspaltes 4 umschlingt das Band 5 
jedoch noch eine besaugte Vornchtung 6 in Form einer 
besaugten Walze. Diese besaugte Walze entfernt einen 

55 wesentlichen Teif des Wassers aus dem Band 5 und 
eventuell sogar etwas aus der auBen-liegenden Faser- 
stoffbahn 1. Die Wasseraufnahmefahigkeft des Bandes 
S erh6ht sich hierdurch erheblich, so daB es im folgen- 
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den vcrtangerten Pre(3spalt4, durch den es gemeinsam 
mit der Faserstoffbahn 1 lautt* das ausgepreflte Wasser 
aufneftmen kann. Dies intensMert die Entw&ssetung 
derart das man mit nur elnem Pre&spalt 4 auskommt 
[00131 Der verl&ngerte Preflspalt 4 wjrd von einem 
Trockenzyiinder 3, der als Tissue-Trockenzylinder dient. 
sowie einer SchuhpreSeinhelt 2 gebildet. Die Schuh- 
prefieinheit 2 besteht im wesentlichen aus einem flexi- 
blen Walzenmantei sowie einer PreBvorrichtung 10, 
deren konkave PreBflache von einem AnpreBschuh 
gebildet wird. Die Anpressung ertolgt dabel meist auf 
hydrauiischem Weg und die Schmierung zwischen Wal- 
zenmantei und AnpreBschuh auf hydrostatische 
und/oder hydrodynamische Weise. Die SchuhpreSein- 
heit 2 weist quer zur Bahnlaufrichtung 7 mehrere unab- 
h&ngig voneinander steuerbare Praflzcnen auf. 
Hierdurch 1st eine Anpassung an die Druchbiegung des 
Troctenzylinders 3 sowie die Einstellung eines 
gewdnschten Prefldruckprofils quer zur Bahnlautrich- 
tung 7 mSglich. Der verlangetfe PreBspalt 4 erlaubt 
eine intensive und dennoch volumenschonende Ent- 
wasserung der Faserstoffbahn 1 . 
[001 4] Nach dem Preflspait 4 ISuft die Faserstoffbahn 
l am beheizten Trockenzyiinder 3 entlang. Die Trock- 
nung wird in diesem Umschlingungsbereich noch durch 
eine Trockenhaube 13, die heiGe, trockene Luft auf die 
Faserstoffbahn 1 blast und wieder absaugt, verstarkt. 
[0015] Nach ertolgter Ttocknung der Faserstoffbahn 1 
wird die Faserstoffbahn 1 vom Trockenzyiinder 3 uber 
einen bekannten Kreppschaber 9 entfernt Die 
gekreppte Faserstoffbahn 1 kann im AnsehluG weiter* 
beaibeitetund aufgewickelt werden. 
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unabhangig voneinander gesteuert werden kon- 
nea 

Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn (1) 

nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die besaugte Vorrichtung (6) eine besaugte Waize 

ist 

Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn (1) 

nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Band (5) im Formerteii zur Aufnahrne der 

Faserstoffsuspension aus einem Stoflauflauf (8) 

dient. 

Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn 0) 
nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daO 
der Trockenzyiinder (3) als Tissue-TVockenzylinder 
dient, von dem die Faserstoffbahn (1) nach erfblgter 
Trocknung vorzugsweise mlttels eines Kreppscha- 
bers (9) abgeschabtwird. 


Patentanspruche 

1 . Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn (1 ), 
insbesondere einer Tissue-Papierbahn, mit wenig- 
stens einer eine SchuhpreSeinhe'rt (2) und ejnen 
TVockenzyllnder (3) umfaesenden Presse zur Bil- 
dung eines vertangerten PreSspaltes (4), dadurch 40 
gekennzeichnet, dafl 

durch den PreBspaft (4) neben der Faserstoffbahn 
(i) zumindest ein wasserdurchlassiges und -auf- 
nehmendes Band (5) gefQhrt ist und das Band (5) 
vor dem PreQspalt (4) Qber wenigsfens eine 4S 
besaugte Vorrichtung (6) gefQhrt wird. 

2. Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn (1) 
nach Anspruch 1, dadunsh gekennzeichnet, daG 

das Band (5) gemeinsam mit der Faserstoffbahn (1 ) so 
Ober die besaugte Vorrichtung (6) gefQhrt wird, 
wobei die Faserstoffbahn (i) aufien liegt 

3. Maschine zur Hersteilung einer Faserstoffbahn (1) 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- ss 
zeichnet, daft 

die SchuhpreGeinheit (2) zumindest quer zur Bahn- 
laufrichtung (7) mehrere PreBzonen aufweist. die 
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